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Beschreibung 
Antistatisches Haftkiebeband 



Die Erfindung betrifft ein ein- Oder doppelseitiges antistatisches Haftkiebeband mit mehr- 
1 0 schichtigem Aufbau aus einer TrSgersclnicht und wenigstens einer Haftklebeschicht. 




Haftklebebander sind im Zeitalter der Industrialisierung weitverbreitete Verarbeitungs- 
hilfsmittel. Insbesondere fur den Einsatz in der Computerindustrie werden an Haftklebe- 
bander sehr hohe Anforderungen gestellt. Neben einem geringen Ausgasungsverhalten 
15 sollten die Haftklebebander in einem weiten Temperaturbereich einsetzbar sein und nach 
dem Entfernen keine elektrische Aufladung erzeugen. Diese elektrische Aufladung kann 
insbesondere hoch empfindliche elektrische Gerate stark schadigen. Diese Anforderun- 
gen sind Z.B. essentiell fQr die Verklebung von Siliziumwafem. Es besteht somit ein 
grolier Bedarf fQr antistatische Haftklebebander. Ein spezielles Beispiel fQr ein antistati- 
20 sches Haftkiebeband ist z.B. in US 6.255,423 beschrieben. 
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Neben der Computerindustrie sind antistatische Haftklebebander aber auch sehr gut 
anwendbar fQr repositionierbare Verkjebungen. Hier besteht in der Regel das Problem, 
dass sich wiederum nach der Entfernung des gewohnlichen Haftkiebebandes Ladungen 
bilden, die die Wiederverklebung Erschweren. da dass Haftkiebeband dann vom Substrat 
elektrostatisch abgestoBen wird. Dieses Problem verscharft sich, wenn Haftklebebander 
mit einem dQnnen und leichten Tragemiaterial und geringem Masseauftrag eingesetzt 
werden. Das Problem kann durch antistatische Haftklebebander gelSst werden. • 



30 In der Regel werden zur Herstellung antistatischer Haftklebebander antistatische Tra- 
germaterialien eingesetzt. Beispiele fQr antistatische Tragermaterialien sind z.B. in US 
5.108.463, US 5,137,542, US 5.328.716 und US 5,560,753 beschrieben. Diese Trager- 
materialien sind jedoch zu teuer. Die Eigenschaften, die von einem TrSgermaterial erfQIlt 
werden sollen, konnen mit anderen Materialien einfacher und kostengOnstiger erzielt 

35 werden. Es ist daher nicht vorteilhaft, den Trager aus leitfahigem Material herzustellen. 



2 



In US 3,163,968 wird ein Hattklebeband beschrieben, das auf der Oberfl§che Graphit als 
elektrisch leitfahiges Material trSgt und somit antistatische Elgenschaften besitzt. In US 
3,377,264 wird eine elektrisch leltf§hlge Schicht aus Metall oder elner Metallfolle bean- 
5 sprucht. In US 5,061,294 werden zur elektrischen Leitfahigkelt und somit zur Steigerung 
der antistatischen Eigenschaften dotierte konjugierten Polymere beansprucht. 
Auf der OberflSche des Haftklebebandes aufgebrachte leitfShige Scliichten oder in die 
Haftklebemasse eingebrachte leitfdhige Materialien beeiriflussen jedoch die Kiebeeigen- 
schaften der Haftklebemasse, was unenA/Qnscht ist. 

10 

In US 3,942,959 werden elektrisch leitfShige Harze beschrieben, die sich in einer Sand- 

• wich Konstmktlon zwischen zwei nicht elektrisch leitfShigen Harzschichten befinden. Zur 
Verbessemng der elektrischen Leitfahlgkelt werden Metallpigmente, Metallsaize oder 
^ Metalllegierungen eingesetzt. Hierdurch erglbt sich ein sehr aufwendiges Beschichtungs- 
15 verfahren. 

Aufgabe der Erflndung ist es daher antistatische HaftklebebSnder zur VerfQgung zu stel- 
len, bei denen die Nachteile des Standes der Technik vermieden werden. 

20 Zur L6sung dieser Aufgabe ist bei einem Hattklebeband der eingangs genannten Art 
wenigstens eine zusStzliche elektrisch leitf§hige Schicht zwischen der TrSgerschicht urid 
einer Haftklebeschlcht vorgesehen. 

• Der Erflndung liegt der Gedanke zugninde, den Trager mit einem elektrisch leitfahigen 
Primer zu behandein, d.h. eine elektrisch leitfahige zusStzliche Schicht auf dem TrSger 
vorzusehen, Qber die dann eine Haftklebeschlcht gelegt wird. Diese MaSnahme kann 
einseitig, beidseitig oder auch nur auf Teilen des Tragers erfolgen. 

Die Erflndung betrlfft somit ein- oder doppelseitige antistatische HaftklebebSnder, die wie 
30 nachfoigend Im Zusammenhang mit FIgur 1 nSher eriSutert aus einem TrSgennaterial mit 
einem elektrisch leitfahigen Primer und einer Haflklebemassenschicht bestehen, nach 
Figur 2 aus einem Tragemnaterial einem elektrisch leitfahigen Primer und zwei Haft- 
klebemassen bestehen und nach Figur 3 aus einem Tragermaterial zwei elektrisch leit- 
fahigen Primem und zwei Haftklebemassen bestehen. 
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Die elektrisch leitfahige Schicht kann elektrisch leitfahige Partikel enthalten. vorzugs- 
weise aus Metall, elektrisch dotierten Materiallen Oder elektrisch leitfahigen Polymeren. 
Diese elektrisch leitrahlgen Partikel kSnnen beispielswelse in Polymere eingebettet sein. 
Der Anteil dieser Partikel betrSgt vorzugsweise 5 bis 60 Gew.-%, welter vorzugsweise 10 
5 bis 50 Gew.-%. 

Die elektrisch leitfahige Schicht kann ebenso homogen verteilte elektrisch leitfahige 
Materiallen enthalten, vorzugsweise elektrisch dotierte Materiallen, elektrisch leitfahige 
Polymere Oder elektrisch leitfahige organische Saize in einer Menge von vorzugsweise 5 
1 0 bis 60, weiter vorzugsweise 1 0 bis 50 Gew.-%. 




Besonders bevorzugt ist die Venwendung elektrisch leitfahlger konjugierter Polymere in 
der elektrisch leitenden Primer-Schlcht, insbesondere von 3,4-PEDT. 



15 In einer vorteilhaften Auslegung werden Haftklebemassen mit einem RQckstellvemiSgen 
eingesetzt. Im folgenden werden dIese Haftklebemassen auch ais anisotrop orientlerte 
Oder als orientlerte Haftklebemassen bezeichnet. 

Anisotrop orientlerte Haftklebemassen besitzen die Tendenz, sich nach einer Streckung 
20 in eine vorgegebene Richtung durch das .entropieelastische Verhalten" in den Ausgangs- 
zustand zurQckzubewegen. 

In einer bevorzugten Auslegung besitzt die auf den elektrisch leitfahigen Primer aufge- 

• tragene Haftklebemasse eine RQckschrumpf. Der RQckschmmpf kann nach Test B Qber 
den RQckschrumpf im freien Film bestimmt werden kann sollte zumlndest groSer 3 % 
betragen. In bevorzugten Weiterentwicklungen werden Haftklebemassen eingesetzt. bei 
welchen der RQckschrumpf mindestens 30 %, sehr bevorzugten mindestens 50 % 
betragt. 

30 Als Haftklebemassensysteme fQr die erilnderischen antistatischen Haftklebebander wer- 
den Acrylat-, Naturkautschuk-, Synthesekautschuk-, Silikon- Oder EVA-Kleber eingesetzt, 
insbesondere von Vorteil sind aus dieser Gaippe die Acrylathaftklebemassen. NatQriich 
lassen sich mit dem Verfahren aber auch alle weiteren, dem Fachmann bekannten Haft- 
klebemassen verarbeiten, wie sle z.B im ^Handbook of Pressure Sensitive Adhesive 

35 Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, New Yori< 1989) aufgefQhrt sind. 
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FQr Naturkautschukklebemassen wird der Naturkautschuk bis zu einem Molekulargewicht 
(Gewichtsmittel) nicht unter etwa 100.000 Dalton, bevorzugt nicht unter 500.000 Dalton 
gemahlen und additiviert. 
5 Bei Kautschuk/Synthesekautschuk als Ausgangsmaterial fur den Kleber sind weite Varia- 
tionsmoglichkeiten gegeben, sei er aus der Gruppe der Naturkautschuke oder der Syn- 
thesekautschuke oder sei er aus einem beliebigen Blend aus Naturkautschuken und/oder 
Synthesekautschuken. wobei der Naturkautscliuk oder die Naturkautschuke grupdsStz- 
lich aus alien erhaltlichen Qualit§ten wie zum Beispiel Crepe-. RSS-, ADS-, TSR- oder 
10 CV-Typen, je nach bendtigtem Reinheits- und VIskositatsniveau, und der Synthese- 
kautschuk oder die Synthesekautschtike aus der Gruppe der statlstisch copolymerisierten 

• Styrol-Butadien-Kautschuke (SBR), der Butadien-Kautschuke (BR), der synthetischen 
Polyisoprene (IR), der Butyl-Kautschuke (MR), der halogenlerten Butyl-Kautschuke (XIIR), 
der Acrylatkautschuke (ACM), der Etylen-Vinylacetat-Copolymeren (EVA) und der Poly- 
1 5 urethane und/oder deren Blends gewShlt werden konnen. 

Weiterhin vorzugsweise konnen Kautschuken zur Verbesserung der Verarbeltbarkeit 
thermoplastische Elastomere mit einem Gewichtsanteil von 10 bis 50 Gew.-% zugesetzt 
werden, und zwar bezogen auf den Gesamtelastomeranteil. Stellvertretend genannt 
seien an dieser Stelle vor allem die besonders vertraglichen Styrol-lsopren-Styrol- (SIS) 
20 und Styrol-Butadlen-Styrol (SBS) -Typen. 

In einer erflnderisch besonders bevorzugten Auslegung werden bevorzugt 
_ (Meth)Acrylathaftklebemassen eingesetzt. 

(Meth)Acrylathaflklebemassen, welche durch radikalische Polymerisation erhaltlich sind, 
bestehen zu mindestens 50 Gew.-% auf zumindest einem acrylischen Monomer aus der 
Gruppe der Verbindungen der folgenden allgemeinen Formel basiert: 



Ri 



wobei Ri = H Oder CH3 ist und der Rest R2 = H oder CH3 ist oder gewShlt wird aus der 
Gruppe der verzweigten oder unverzweigten, gesattigten Alkylgruppen mit 1-30 
Kohlenstoffatomen. 

Die Monomere werden bevorzugt dermalien gewShlt, daB die resultierenden Polymere 
bei Raumtemperatur oder hoheren Temperaturen als Haftklebemassen eingesetzt wer- 
den kannen. insbesondere derart, da& die resultierenden Poiymere haftkiebende Eigen- 
schaften entsprecliend des ^Handbook of Pressure Sensitive Adiiesive Teciinology" von 
Donatas Satas (van Nostrand, New York 1989) besitzen. 

In einer weiteren erfinderischen Auslegung wird die Comonomerzusammensetzung der- 
art gewShlt, dass sich die Haftklebemassen als Hitze-aktivierbare Haftklebemassen ein- 
setzen lassen. 

In einer weiteren Ausfuhmng der Erfindung konnen als Haftklebemasse auch elektrisch- 
leitfahige Haftklebemassen eingesetzt werden. 

Die Molmassen Mw der eingesetzten Polyacrylate betragen bevorzugt Mw ^ 200.000 
g/mol. 

In einer sehr bevorzugten Weise werden Acryl- oder Methacrylmomonere eingesetzt, die 
aus Acryl- und Methacrylsaureester mit Alkylgruppen aus 4 bis 14 C-Atomen bestehen, 
bevorzugt 4 bis 9 C-Atomen umfassen, Spezifische Beispiele, ohne sich durch diese Auf- 
zahlung einschranken zu wollen, sind Mettilacrylat, Methylmetliacrylat, Ethylacrylat. n- 
Butylacrylat, n-Butylmethacrylat, n-Pentylacrylat. n-Hexylacrylat, n-Heptylacrylat, n-Octyl- 
acrylat, n-Octylmethacrylat. n-Nonylacrylat, Laurylacrylat, Stearylacrylat, Behenylacrylat, 
und deren verzweigten Isomere, wie z.B. Isobutylacrylat. 2-Ethylhexylacrylat, 2-Ethyl- 
hexylmethacrylat, Isooctylacrylat, Isooctylmethacrylat. 

Weitere einzusetzende Verbindungsklassen sind monofunktionelle Acrylate bzw. Meth- 
acrylate von QberbrQckten Cycloalkylalkoholen, bestehend aus zumindestens 6 C-Ato- 
men. Die Cycloalkylalkohole kannen auch substituiert sein, z,B. durch C-i-6-Alkylgnjp- 
pen, Halogenatomen oder Cyanogruppen. Spezifische Beispiele sind Cyclohexylmeth- 
acrylate. Isobomylacrylat, Isobomylmethacrylate und 3,5-DimethyladamantyIacrylat. 

in einer Vorgehensweise werden Monomere eingesetzt, die polare Gruppen wie Carbo- 
xylreste, Sulfon- und PhosphonsSure. Hydroxyreste, Lactam und Laclon, N-substituiertes 
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Amid, N-substituiertes Amin, Carbamat-, Epoxy-, Thiol-, Alkoxy-. Cyanreste. Ether oder 
Shnliches tragen. 

Moderate basische Monomere sind z.B. N,N-Dialkylsubstituierte Amide, wie z.B. N,N- 
Dlmethylacrylamid, N,N-Dlmethylmethylmethacrylamid, N-tert.-Butylacrylamid, N-Vinyl- 
5 pyrrolidon, N-Vinyllactam, Dimethylaminoethylmethacrylat, Dimethylaminoethylacrylat, 
Diethylaminoethylmethacrylat, Diethylaminoethylacrylat. N-l\/lethylolmethacrylamid, 
N-(Buthoxymethyl)methacrylamid, N-iy/lethylolacrylamid, N-(Ethoxymethyl)acrylamid. 
N-lsopropylacrylamid, wobei diese Au^Shlung nicht abschlieliend ist. 

Weitere bevorzugte Beispiele sind Hydroxyethylacrylat, Hydroxypropyiacrylat, Hydrpxy- 

♦ ethylmethacrylat, Hydroxypropylmethacrylat, Allylalkohol, Maleinsaureanhydrid, Itacon- 
sSureanhydrid, ItaconsSure, Glyceridyimethacrylat, Phenoxyethylacrlylat, Phenoxyethyl- 
methacrylat, 2-Butoxyethylmethacrylat, 2-Butoxyethylacrylat, Cyanoethylmethacrylat, 
Cyanoethylacrylat, Glyceryimethacryiat, 6-Hydroxyhexylmethacryiat, Vinylessigsaure, 
Tetrahydrofufurylacrlyat, p-Acryloyloxypropionsaure, Trichioracrylsaure, Fumarsaure, 
15 Crotonsaure, AconitsSure, DimethylacrylsSure, wobei diese AufzShlung nicht 
abschlie&end ist. 

In einer weiteren sehr bevorzugten Vorgehensweise werden ais Monomere Vinylester, 
Vinyiether, Vinylhalogenide, Vinylidenhalogenide, Vinylverbindungen mit aromatischen 
Cyclen und Heterocyclen in a-Steilung eingesetzt. Auch hier seien nicht ausschlieSlich 
20 einige Beispiele genannt: Vinyiacetat, Vinylfonnamid, VInylpyridin, Ethylvinylether, Vlnyi- 
chlorid, Vinylidenchlorid und Acrylonitril. 

Weiterhin werden in einer weiteren Vorgehensweise Photoinltiatoren mit einer copolyme- 
risierbaren Doppelbindung eingesetzt. Als Photoinltiatoren sind Norrish-I- und 

25 -il-Photoinitiatoren geeignet. Beispiele sind z.B. Benzolnacrylat und ein acryliertes Ben- 
zophenon der Fa. UCB (Ebecryl P 36®). Im Prinzip kSnnen alle dem Fachmann bekann- 
ten Photoinltiatoren copolymerlsiert werden, die das Polymer Qber einen Radikalmecha- 
nismus unter UV-Bestrahlung vemetzen kSnnen. EIn Oberblick Qber mSgllche einsetz- 
bare Photoinitiatoren die mit einer Doppelbindung funktionallsiert werden kdnnen, wird in 

30 Fouassier. „Photoinititation, Photopolymerlzatlon and Photocuring: Fundamentals and 
Applications", Hanser-Verlag, MQnchen 1995, gegeben. Erganzend wird Caroy et al. in 
„Chemistry and Technology of UV and EB Fomiulatlon for Coatings, Inks and Paints", 
Oldring (Hrsg.). 1994, SITA, London eingesetzt. 
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In einer wetteren bevorzugten Vorgehensweise werden zu den beschriebenen Comono- 
meren Monomere hlnzugesetzt, die eine hohe statische Glasubergangstemperatur besit- 
zen. Als Komponenten elgenen sich aromatische Vinylverbindungen, wie z.B. Styrol, 
wobei bevorzugt die aromatischen Kerne aus C4- bis Cia-Bausteinen bestehen und auch 
5 Heteroatome enthalten kbnnen. Besonders bevorzugte Beispiele sind 4-Vinylpyridin, N- 
Vinylphthalimid. Metliylstyrol. 3,4-Dimetlioxystyrol, 4-Vinylbenzoesaure, Benzyiacrylat, 
Benzyimethacrylat. Phenylacrylat, Phenylmethacrylat. t-Butylphenylacrylat, t-Butyl- 
phenylmethacrylat, 4-Biphenylacrylat und -metliacrylat, 2-NaphthyIacryIat und -meth- 
acrylat sowie i\/lischungen aus denjenigen Monomeren, wobei diese Aufealilung nicht 
1 0 abschiiefiend ist. 

• Zur Weiterentwicklung l<6nnen den Haftl^lebemassen Harze beigemischt sein. Als zuzu- 
setzende klebrigmachende Harze sind ausnahmslos alle vorbekannten und in der Lite- 
ratur beschriebenen Klebharze einsetzbar. Genannt seien stellvertretend die Pinen-, 
15 Inden- und Kolophoniumharze, deren disproportionierte, hydrierte, polymerisierte. ver- 
esterte Derivate und Saize, die aliphatlschen und aromatischen Kohlenwasserstoffharze, 
Terpenharze und Terpenphenoiharze sowie C5-, C9- sowie andere Kohlenwasserstoff- 
harze. Beliebige Kombinationen dieser und weiterer Harze kdnnen eingesetzt werden, 
urn die Eigenschaften der resultierenden Klebmasse wunschgemaB einzustellen. Im all- 
20 gemeinen lassen sich alle mit dem entsprechenden Poiyacrylat kompatiblen (loslichen) 
Harze einsetzen, insbesondere sei venwiesen auf alle aliphatlschen, aromatischen. alkyl- 
aromatischen Kohlenwasserstoffharze, Kohlenwasserstoffharze auf Basis reiner Mono- 
mere, hydrierte Kohlenwasserstoffharze, funktionelle Kohlenwasserstoffharze sowie 

• Naturharze. Auf die Darstellung des Wissensstandes im ^Handbook of Pressure Sensitive 
Adhesive Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, 1989) sei ausdrucklich hinge- 
wiesen. 

Weiterhin kOnnen optional Weichmacher (Plastifizierungsmittei), weitere FQIIstoffe (wie. 
z. B. Fasem, RuB. Zinkoxid, Kreide. Voll- Oder Hohlglaskugein, MikrokugeIn aus anderen 
30 Materialien, KieselsSure, Silikate), Keimbildner, elektrisch leitfahige Materialien. wie z.B. 
konjugierte Polymere, dotierte konjugierte Polymere. Metallpigmente, Metallpartikel. 
Metallsaize, Graphit, etc., Blahmittel, Compoundierungsmittel und/oder Alterungsschutz- 
mittel, Z.B. in Fomi von primSren und sekundSren Antioxidantien oder in Form von Licht- 
schutzmltteln zugesetzt sein. 

35 
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Zusatzlich konnen Vernetzer und Promotoren zur Vernetzung beigemischt werden. 
Geeignete Vernetzer fOr die Elektronenstrahlvemetzung und UV-Vemetzung sind bei- 
spielsweise bi- oder multifunktionelle Acrylate, bi- oder multifunktionelle Isocyanate (auch 
in blockierter Fomi) oder bi- oder multifunktionelle Epoxide. 

5 

Zu einer optionaien Vernetzung mit UV-Licht konnen den Polyacrylathaftklebemassen 
UV-absorbierende Photoinitiatoren zugesetrf werden. NQtzliche Photoinitiatoren, welche 
sehr gut zu verwenden sind, sind Benzoinether, wie z. B. Benzoinmethylether und Ben- 
zoinisopropylether, substituierte Acetophenone, wie z. B. 2,2-Diethoxyacetophenon 
10 (erhaitlich als Irgacure 651® von Fa. Ciba Geigy®), 2.2-Dimethoxy-2-phenyI-1-phenyl- 
ethanon, DImethoxyhydroxyacetophenon. substituierte a-Ketole, wie z. B. 2-Methoxy-2- 

• hydroxy propiophenon, aromatische Sulfonylchloride, wie z. B. 2-Naphthyl sulfonylchlorid, 
und photoaktive Oxime. wie z. B. 1-Phenyl-1,2-propandion-2-(0-ethoxycarbonyl)oxim. 

15 Die oben erwShnten und weitere einsetzbare Photoinititatioren und andere vom Typ 
Norrish I oder Norrish II kdnnen folgenden Reste enthalten: Benzophenon-, Acetophe- 
nbn-, Benzil-, Benzoin-. Hydroxyalkylphenon-, Phenylcyclohexylketon-, Anthrachinon-, 
Trimethylbenzoylphosphinoxid-, Methylthiophenylmorpholinketon-, Aminoketon-, Azoben- 
zoin-, Thioxanthon-, Hexarylbisimidazol-. Triazin-, oder Fluorenon, wobei jeder dieser 

20 Reste zusatzlich mit einem oder mehreren Halogenatomen und/oder einer oder mehreren 
Alkyloxygruppen und/oder einer oder mehreren Aminogruppen oder Hydroxygruppen 
substituiert sein kann. Bin reprSsentativer Oberblick wird von Fouassier: „Photoinititation, 
Photopolymerization and Photocuring: Fundamentals and Applications". Hanser-Verlag. 

• MQnchen 1995, gegeben. Erganzend kann Carroy et al. in ^Chemistry and Technology of 
UV and EB Fomiuiation for Coatings. Inks and Paints", Oidring (Hrsg.), 1994. SITA. 
London herangezogen werden. 



Elektrisch leitfahiqer Primer 

30 

Der elektrisch leitfahige Primer wird ein- oder doppelseitig auf ein Tragermaterial aufge- 
tragen. Als Tragermaterialien eigenen sich besonders bevorzugt Folien bestehend aus 
polymeren Materialien, wie z.B. PE, PP, Polylmiden, Polyamiden. BOPP, PET, PVC, 
PUR Oder Nylon. Es konnen aber auch Vliese oder Gewebe ausgeriistet werden. 
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Als Primer-Grundsubstanz prinzipiell geeignet sind z,B. Phenolharze mit zumindestens 
einer Kautschukkomponente. 

Als Kautschukkomponente lassen sich Naturkautschuke, Butylkautschuke und zahlrei- 
che Synthesekautschuke einsetzen, wobei nur exemplarisch Acrylonitril-Butadien, Acry- 
5 lonitril-Butadiene-Styrol Copolymers, Styrol-Butadien-Styrol, Styrol-Ethylen. Butylen-Sty- 
rol Copolymere, Poiychloropren, Polybutadlen, Polyisopren. Styrol-lsopren-Styrol Copo- 
lymere, und Mischung daraus genannt seien. 

Nutzliche Phenolharze umfassen z.B. Phenol-Formaldehyd Harze, kommerziell erhaitlich 
10 von Union Carbide unter den Tradenamen UCAR BKR-2620 und UCAR CK-1635. 
Bevorzugte Primer enthalten enthalten z.B. 40 bis .etwa 120 Teile Phenol Harz zu 100 
Teilen Kautschukkomponente. 

In einer weiteren bevorzugten Auslegung werden als Primennaterialien 
15 Poly(meth)acylate eingesetzt. Die Primer kOnnen weitere Additive wie z.B. Harze. Anti- 
oxidatien und Farbstpffe enthalten. 

Weiterhin ist Bestandteil des Primers ein elektrisch leitfahiges Material. Als elektrisch 
leitfahige Materialien lassen sich. ohne sich durch diese Aufzahlung einzuschranken, 
20 Metallpartikel. Metallpulver bzw. Metallpigmente, Metallkugein, Metallfasem, wobei als 
Metalle z.B. Nickel, Gold, Silber, Eisen. Blei, Zinn, Zink. Edelstahl, Bronze und Kupfer 
Oder Nickel eingesetzt werden. Weiteriiin nOtzlich sind z.B. auch Blei/Zinn Legierungen 
mit unterschiedlichen Zusammensetzungen. wie sie z.B. von der Fa. Sherrit Gordon, Ltd. 

• angeboten werden. Weiterhin werden elektrisch leitfahige Polymere zugesetzt, wie z.B. 
Polythiophen, substiuierte Polythiophene, Polyethylendioxythiophene. Polyanilin, substi- 
tuierte Polyaniline, Polyparaphenyien, substituierte Polyparaphenylene, Polypyrrol. sub- 
stituierte Polypyrrole, Polyacetylene. substituierte Polyacetylene. Polyphenylsulfide, sub- 
stituierte Polyphenylsulfide. Polyfurane. substituierte Polyfurane Polyalkylfluoren, substi- 
tuierte Polyalkylfluorene sowie Gemische aus den obengenannten Polymeren. Zur Ver- 
30 besserung der Leitfahigkeit konnen sogenannte Dopants hinzugefOgt werden. Hier kon- 
nen verschiedene Metallsaize oder Lewis-SSure Oder Elektrophile eingesetzt werden. 
Beispiele, die keinen Anspruch auf Vollstandigkeit besitzen, sind p-ToluolsulfonsSure 
Oder CamphorsulfonsSure 

In einer weiteren bevonsugten erfinderischen Auslegung Ist der Durchmesser der elekt- 
36 risch leitfahigen FQIIstoffe geringer als die Schichtdicke des Primers. 
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In einer weiteren Auslegung konnen als elektrisch leitfahige Materialien Kohlenstoffver- 
bindungen, wie z.B. C-60 zugesetzt werden. Auch mit diesen Verblndungen kann durch 
gezielte Dotierung eine Verbesserung der elektrischen LeitfShigkeit erreicht werden. 
Weitere elektrisch leitfdhige Polymere umfassen Polyvinylbenzyltrimethyl-ammonium- 
5 chlorid und Shnliche Verblndungen, wIe z.B. In US 5,061 ,294 zitlert . 

Weiterhin lassen sich aber auch als elektrisch leitfahige Substanzen hygroskopische 
Saize einsetzen. wie sie in US 4.973,338 beschrieben werden. 

In einer sehr bevorzugten Auslegung wird in einer Acrylatdispersionen Ethylendioxy- 
10 thiophen mit einem Elsen-lll-salz polymerisiert. Diese Primerdispersion wird anschlielJend 
auf das Tragermaterial aufgetragen und getrocknet. 

Elektrisch leitfahige Materialien werden zu 3 - 60 Gewichtsprozent mehr bevorzugt zwi- 
schen 10 und 50 Gewichtsprozent bezogen auf den Primer hinzugegeben, insbesondere 
1 5 in fester, z.B. pulverisierter Form. 

Der Anteil sollte aber nicht eine Menge Qberschreiten, so dass der Primer seine Wiricung 
veriiert. Durch zu hohe l\/!engenanteile elektrisch leitfahiger Substanz kann der elektrisch 
leitfahige Primer seine haftvermittelnde Wirkung veriieren. 

20 

Die Schichtdicke des elektrisch ieitfahigen Primers betragt zwischen 0.5 und 25 pm, 
bevorzugt zwischen 1 und 10 pm. 

• Die elektrisch Ieitfahigen Primer konnen aus Losung, aus Dispersion oder aus der 
Schmeize beschichtet werden. Zur Steigerung der inneren Kohasion kann es von Vorteil 
sein, den Primer zu vernetzen. Die Vernetzung kann thermisch, uber UV-Strahlung oder 
uber Elektronenstrahlen erfolgen. 

30 Herstellverfahren fQr die Acrvlathaftklebemassen 

Zur Polymerisation werden die Monomere demnalien gewahit, dafi die resultierenden 
Polymere bei Raumtemperatur oder hoheren Temperaturen als Haftklebemassen einge- 
setzl werden konnen, insbesondere derart, dad die resultierenden Polymere haftkle- 
35 bende Eigenschaften entsprechend des ^Handbook of Pressure Sensitive Adhesive 
Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, New York 1989) besitzen. 
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Zur Erzielung einer fQr Haftklebemassen bevorzugten GlasQbergangstemperatur Tq der 
Polymere von Tq ^ 25 ^'C werden entsprechend dem vorstehend gesagten die Monomere 
sehr bevorzugt derart ausgesucht und die mengenmaliige Zusammensetzung der 
Monomermischung vorteilhaft derart gewSiilt, dali sich nach der Fox-Gleichung (G1) (vgl. 
5 T.G. Fox, Bull. Am. Phys. Soa 1 (1956) 123) der gewQnschte Te-Werl fQr das Polymer 
ergibt. 




(G1) 



• Hierin repr§sentiert n die Laufeahl Ober die eingesetzten Monomere, Wn den Massenanteil 
des jeweiligen Monomers n (Gew.-%) und Tc.n die jeweilige GlasQbergangstemperatur 
des Homopolymers aus den Jeweiligeii Monomeren n in K. 

Zur Herstellung der Poly(meth)acryIathaftklebemassen werden vorteilhaft konventionelle 
15 radikalische Polymerisationen durchgefQhrt. FQr die radikalisch verlaufenden Polymerisa- 
tionen werden bevorzugt Initiatorsysteme eingesetzt, die zusatzlich weitere radikalische 
Initiatoren zur Polymerisation enthalten, insbesondere thermisch zerfallende radikalbil- 
dende Azo- oder Peroxo-lnitiatoren. Prinzipiell eignen sich jedoch alle fQr Acrylate dem 
Fachmann gelaufigen, ubiichen Initiatoren. Die Produktion vop C-zentrierten Radikalen ist 
20 im Houben Weyl, Methoden der Organischen Chemie. Vol. E 19a, S. 60 - 147 beschrie- 
ben. Diese Methoden werden in bevorzugter Weise in Analogic angewendet. 
Beispiele fQr Radikalquellen sind Peroxide, Hydroperoxide und Azoverbindungen, als 

• einige nicht ausschlieliliche Beispiele fur typische Radikalinitiatoren seien hier genannt 
Kaliumperoxodisulfat, Dibenzoylperoxid, Cumoihydroperoxid, Cyclohexanonperoxid, 
25 Di-t-butylperoxid, Azodiisosaurebutyronitril, Cyclohexylsulfonylacetylperoxid, Diisopropyl- 
. percarbonat, t-Butylperoktoat, Benzpinacol. In einer sehr bevorzugten Auslegung wird als 
radikalischer Initiator 1,r-Azo-bis-(cyclohexancarbonsaurenitril) (Vazo BB"^ der Fa. 
DuPont) Oder Azodisobutyronitril (AIBN) verwendet. 

30 Die mittleren Molekulargewichte Mw der bei der radikalischen Polymerisation entstehen- 
den Haftklebemassen werden sehr bevorzugt derart gewahit, dali sie in einem Bereich 
von 200.000 bis 4.000.000 g/mol liegen; speziell fur die weitere VenA^endung als elekt- 
risch-leitfahiger Schmelzhaftkleber mit RQckstellvermogen werden Haftklebemassen mit 
mittleren Molekulargewichten Mw von 400.000 bis 1.400.000 g/mol hergestellt. Die 
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Bestimmung des mittleren Molekulargewichtes erfolgt iiber GroBenausschluBchromato- 
graphie (GPC) oder Matrix-unterstQtzte Laser-Desorption/lonisations-Massenspektro- 
metrie (MALDI-MS). 

5 Die Polymerisation kann in Sulastanz, in Gegenwart eines Oder mehrerer organlsclier 
L6sungsmittel, in Gegenwart von Wasser Oder in Gemischen aus organisclien LOsungs- 
mitlein und Wasser durcligefQhrt warden. Es wird dabei angestrebt, die verwendete 
Lasungsmittelmenge so gering wie m6gllcli zu haiten. Geeignete organische LSsungs- 
mitlei sind reine Alkane (z.B. Hexan, Heptan, Octan, Isooctan), aromatisclie Kohlen- 
10 wasserstoffe (z.B. Benzol, Toluol, Xylol), Ester (z.B. Essigsiureethylester, Essigsaure- 
propyl-, -butyl- oder -hexylester), halogenierte Kohlenwasserstoffe (z.B. Chlorbenzol), 

• Alkanole (z.B. Methanol, Ethanol, Ethylenglycol, Ethylenglycolmonomethylether) und 
Ether (z.B. Diethylether, Dibutylether) oder Gemische davon. Die waSrigen Polymerisa- 
tionsreaktionen kSnnen mit einem mit Wasser mischbaren oder hydrophilen Coiasungs- 
15 mittel versetzt werden, urn zu gewShrleisten, dad das Reaktionsgemisch wahrend des 
Monomerumsatzes In Form einer homogenen Phase vorliegt. Vorteilhaft verwendbare 
Col5sungsmittel fQr die vorliegende Erfindung werden gewahit aus der folgenden Gruppe, 
bestehend aus aliphatischen Alkoholen, Glycolen, Ethem, Glycolethem, Pyrrolidinen, N- 
Alkylpyrrolidlnonen, N-Alkylpyrrolidonen, Polyethylenglycolen, Polypropylenglycolen. 
20 Amiden, Carbonsauren und Salzen davon, Estem, Organosulfiden, Sulfoxiden, Sulfonen, 
Alkoholderlvaten, Hydroxyetherderivaten, Aminoalkohoien, Ketonen und derglelchen, 
sowie Derivaten und Gemischen davon. 

• Die Polymerisationszeit betragt - je nach Umsatz und Temperatur - zwischen 2 und 72 
Stunden. Je hoher die Reaktionstemperatur gewShlt werden kann, das heiUt, je hoher die 
thermische Stabilitat des Reaktionsgemisches ist, desto geringer kann die Reaktions- 
dauer gewShIt werden. 

Zur Initiierung der Polymerisation ist fOr die thermisch zerfalienden Initiatoren der Eintrag 
30 von Warme essentiell. Die Polymerisation kann fQr die themiisch zerfalienden Initiatoren 
durch EnA/armen auf 50 bis 160 "C, je nach Inltiatortyp, initiiert werden. 

FQr die Heretellung kann es auch von Vorteil sein, die (l\/leth)acrylathaftklebemassen in 
Substanz zu poiymerisieren. Hier eignet sich insbesondere die PrSpolymerisationstechnik 
35 einzusetzen. Die Polymerisation wird mit UV-Licht iniitiert, aber nur zu einem geringen 
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Umsatz ca. 10 - 30 % gefQhrt. AnschlieBend kann dieser Polymersimp z.B. in Folien ein- 
geschweisst werden (im einfachsten Fall EiswQrfel) und dann in Wasser zu hohem 
Umsatz durchpolymerisiert werden. Diese Pellets lassen sich dann als Acrylatschmelz- 
kleber einsetzen, wobei fOr den Aufschmelzvorgang besonders bevorzugt Folienmateria- 
5 lien eingesetzt werden, die mit dem Polyacrylat kompatibel sind. Auch fQr diese Prflpara- 
. tionsmethode lassen sich die themniscli-leitfahigen MaterialzusStze vor oder nach der 
Polymerisation zusetzen. 

Zur Herstellung der Acrylathaftklebemassen kOnnen auch kontrollierte radikalische Poly- 
1 0 merisationsmethoden und lebende Polymerisationen eingesetzt werden. 

Orientierung. Beschichtunasverfahren. Ausrustunq des Traaermaterials 

Zur Herstellung wird in einer bevorzugten Auslegung die Haftkiebemasse aus Losung 
15 beschichtet, FDr thennisch vernetzende Haftklebemassen wird Qber WSnnezufuhr z.B. In 
einem Trockenkanai das Losemittel entfemt und die Vernetzungsreaktion initiiert. 

Zur Herstellung von orientierten Haftklebemassen werden die oben beschriebenen Poly- 
mere bevorzugt als Hotmelt-Systeme (also aus der Schmeize) beschichtet. Fur das Her- 
20 stellungsverfahren kann es daher erforderlich sein, das Losemittel von der Haftkiebe- 
masse zu entfernen. Hier konnen im Prinzip alle dem Fachmann bekannten Verfahren 
eingesetzt werden. Ein sehr bevorzugtes Verfahren ist die Aufkonzentration Qber einen 
Bin- Oder Doppelschneckenextruder. Der Doppelschneckenextruder kann gleich- oder 

• gegenlaufig betrieben werden. Das Losemittel oder Wasser wird bevorzugt Qber mehrere 
Vakuumstufen abdestilliert. Zudem wird je nach Destillationstemperatur des Losemittels 
gegengeheizt. Die Restlosemittelanteile betragen bevorzugt < 1 %, mehr bevorzugt < 0,5 
% und sehr bevorzugt < 0,2 %. Der Hotmeit wird aus der Schmeize weiten/erarbeitet. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Orientierung innerhalb der Haftklebe- 
30 masse durch das Beschichtungsverfahren erzeugt. Zur Beschichtung als Hotmeit und 
somit auch zur Orientierung konnen unterschiedliche Beschichtungsverfahren herange- 
zogen werden. In einer Ausfuhrung werden die elektrisch-leitfahigen Haftklebemassen 
Qber ein Walzenbeschichtungsverfahren beschichtet und die Orientierung Qber Recken 
erzeugt. Unterschiedliche Walzenbeschichtungsverfahren sind im „Handbook of Pressure 
35 Sensitive Adhesive Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, New York 1989) 
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beschrieben. In einer weiteren AusfQhrung wird die Orientlerung durch Beschichtung uber 
eine Schmelzduse erreicht. Hier kann zwischen dem Kontakt und dem Kontaktlosen 
Verfahren unterschieden werden. Die Orientierung der Haftklebemasse kann hier zum 
einen durcfi das DQsendesign innerhalb der BeschichtungsdQse erzeugt werden Oder 
5 wiederum durcli einen Reckprozess nach derri DQsenaustritt. Die Orientierung ist frei 
einstellbar. Das F^eckverhSltnis kann z.B. durch die Breite des DQsenspaltes gesteuert 
werden. Eine Reckung tritt immer dann auf, wenn die Schichtdicke des Haftklebefilms auf 
dem zu beschichtenden Tragemriaterial geringer ist als die Breite des DQsenspaltes . 

In einem weiteren bevorzugten Verfahren wird die Orientierung durch die Extrusions- 
beschichtung erzieit. Die Extruslonsbeschichtung wird bevorzugt mit einer Extmsions- 
duse vorgenommen. Die verwendeten ExtrusionsdOsen kSnnen vorteilhaft aus einer der 
drei folgenden Kategorien stammen: T-DQse, Fischschwanz-DQse und BQgel-DQse. Die 
einzelnen Typen unterscheiden sich durch die Gestalt ihres FlieBkanals. Durch die Forni 
der ExtmsionsdQse kann ebenfails eine Orientierung innerhalb des Schmelzhaftklebers 
erzeugt werden. Weiterhin kann hier - in Analogie zur SchmelzdQsenbeschichtung - 
ebenfails eine Orientieoing nach dem DQsenaustritt durch Reckung des Haftklebeband- 
filmes erzieit werden. 

20 Zur Herstellung von orientierten (Meth)AGrylathaftklebemassen wird besonders bevorzugt 
mit einer BQgelduse auf einen Trager beschichtet, und zwar derart, daB durch eine Rela- 
tivbewegung von DQse zu Trager eine Polymerschicht auf dem Trager entsteht. 
Die Zeitdauer zwischen der Beschichtung und der Vemetzung ist in gQnstiger Weise 

• gering. In einer bevorzugten Vorgehensweise wird nach weniger als 60 MInuten vemetzt, 
in einer mehr bevorzugten Vorgehensweise nach weniger 3 Minuten, in einer auBerst 
bevorzugen Vorgehensweise im in-line Verfahren nach weniger als 5 Sekunden. 

Die besten Orientienjngs-Effekte werden durch das Ablegen auf einer kalten OberflSche 
erzieit. Daher solite das Tragennateriai durch eine Waize wShrend der Beschichtung 
30 direkt gekuhlt werden. Die Kuhlung der WaIze kann durch einen Flussigkeits- 
film/Kontaktfilm von auBen oder von innen oder durch ein kQhIendes Gas erfolgen. Das 
kQhIende Gas kann ebenfails dazu eingesetzt werden. um die aus der Beschichtungs- 
dQse austretende Haftklebemasse abzukQhIen. In einer bevorzugten Voi^ehensweise 
wird die WaIze mit einem Kontaktmedium benetzt, welches sich dann zwischen der 
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Waize und dem Tragemnaterial befindet. Bevorzugte AusfQhrungsformen fur die Umset- 
zung einer solchen Technik werden weiter unten beschrieben. 

FQr dieses Verfahren kann sowohl eine SchmelzdQse als auch eine ExtrusionsdQse sin- 
gesetzt werden. In einer sehr bevorzugten Vorgehensweise wird die WaIze auf Raum- 
5 temperatur, in einer SuRerst bevorzugten Vorgehensweise auf Temperaturen unterhalb 
ICC abgekQhIt. Die WaIze sollte mit rotieren. 

In einer weiteren Vorgehensweise dieses Herstellverfahrens wird die Walze zudem zur 
Vemetzung der orientlerten Haftklebemasse genutzt. 

10 Zur UV-Vernetzung wird mitlels kurzwelliger ultravioletter Bestrahlung in einem Wellen- 
langenbereich von 200 bis 400 nm. je nach venwendetem UV-Photoinitiator, bestrahit, 

• insbesondere unter Venfl/endung von Quecksilber-Hochdruck- oder -Mitteldruck-Lampen 
bei einer Leistung von 80 bis 240 W/cm. Die Bestrahlungsintensitat wird der jeweiligen 
•Quantenausbeute des UV-Photoinitiators, dem einzusteiienden Vernetzungsgrad und 
1 5 eventuell dem Mail der Orientierung angepafit. 

Weiterhin ist es in einer bevorzugten Auslegung mogfich, die Haftklebemassen mit Elekt- 
ronenstrahlen zu vemetzen. Typische Bestrahlungsvorrichtungen, die zum Einsatz kom- 
men konnen, sind Linearkathodensysteme, Scannersysteme bzw. Segmentkathoden- 
20 systeme, sofern es sich urn Elektronenstrahlbeschleuniger handelt. Eine ausfQhrliche 
Beschreibung des Stands der Technik und die wichtigsten Verfahrensparameter findet 
man bei Skelhorne, Electron Beam Processing, in Chemistry and Technology of UV and 
EB fonnulation for Coatings, Inks and Paints, Vol. 1, 1991, SITA» London. Die typischen 

• Beschleunigungsspannungen liegen im Bereich zwischen 50 kV und 500 kV, vorzugs- 
weise 80 kV und 300 kV. Die angewandten Streudosen bewegen sich zwischen 5 bis 150 
kGy, insbesondere zwischen 20 und 100 kGy. 

Es konnen auch beide Vernetzungsverfahren angewendet werden oder andere Verfah- 
ren, die hochenergetische Bestrahlung emioglichen. 

30 In einem weiteren bevorzugten Herstel I verfahren werden die orientierten Haftklebe- 
massen auf eine mit einem Kontaktmedium versehende Walze beschichtet. Durch das 
Kontaktmedium kann wiederum die Haftklebemasse sehr schnell abgekQhIt werden. 
Vorteilhaft wird dann spater auf das TrSgermaterial kaschiert. 

Weiterhin kann als Kontaktmedium auch ein Material venA^endet werden. welches in der 
35 Lage ist, einen Kontakt zwischen der Haftklebemasse und der Walzenoberflache herzu- 
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stellen, insbesondere ein Material, welches die Hohlraume zwischen Tragermaterial und 
Walzenoberfiache (beispielsweise Unebenheiten in dep Walzenoberflache, Blasen) aus- 
fullt. Zur Umsetzung dieser Technik wird eine rotierende KQhIwaIze mit einem Kontakt- 
medium beschichtet. AIs Kontaktmedium wird in einer bevorzugten Vorgehensweise eine 
5 FIQssigkeit gewShlt, wie z.B. Wasser. 

FQr Wasser als Kontaktmedium bieten sich als Zusatze beispielsweise Alkylalkohole wie 
Ethanol, Propanol, Butanol, Hexanol an. ohne sich durch diese Beispiele in der Auswahl 
der Alkohole einschranken zu wollen. Weiterhin sehr vorteilhaft sind insbesondere Ian- 
gerkettige Alkohole, Polyglykole, Ketone, Amine, Carboxylate. Sulfonate und dergleichen. 
10 Viele dieser Verbindungen senken die OberflSchenspannung oder erhShen die Leitfahig- 
keit 

Eine Absenkung der OberflSchenspannung kann auch durch den Zusatz geringer Men- 
gen an nichtionischen und/oder anionischen und/oder kationischen Tensiden zu dem 

15 Kontaktmedium erreicht werden. Im einfachsten Fall lassen sich hierzu kommerzielle 
SpQImittel oder SeifenlSsungen verwenden. bevorzugt in einer Konzentration von einigen 
g/l in Wasser als Kontaktmedium. Besonders geeignet sind spezielle Tenside, welche 
auch bei geringer Konzentration eingesetzt werden konnen. Hierfur seien beispielsweise 
Sulfoniumtenside (z.B. B-Di(hydroxyalkyi)sulfoniumsalz); weiterhin beispielsweise ethoxy- 

20 lierte Nonylphenylsulfonsaureammoniumsaize oder Blockcopolymere, insbesondere 
Diblocke. Hier sei insbesondere venviesen auf den Stand der Technik unter.„surfactants" 
in Ullmann's Encyclopedia of Industrial Chemistry, Sixth Edition, 2000 Electronic Release, 
Wiley-VCH, Weinheim 2000. 

^1^^ AIs Kontaktmedien konnen die vorgenannten Flussigkeiten auch ohne den Zusatz von 
Wasser jeweils fQr sich oder in Kombination miteinander eingesetzt werden. 
Zur Veri3essemng der Eigenschaften des Kontaktmediums (beispielsweise zur Eriiohung 
der Scherresistenz, Verringerung der Obertragung von Tensiden oder dergleichen auf die 
Lineroberflache und damit verbesserte Reinigungsmoglichkeiten des Endproduktes) kon- 

30 nen dem Kontaktmedium und/oder den eingesetzten Zusatzstoffen weiterhin vorteilhaft 
Saize, Gele und ahnliche viskositStssteigemde Additive zugesetzt werden. 
Des weiteren kann die Walze makroskopisch glatt oder eine gering strukturierte Ober- 
flache aufweisen. Es hat sich bewahrt, wenn sie eine Oberflachenstruktur besitzt, insbe- 
sondere eine Aufrauhung der OberflSche. Die Benetzung durch das Kontaktmedium kann 

35 dadurch verbessert werden . 
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Besonders gut ISuft das Beschichtungsverfahren ab, wenn die Waize temperierbar ist, 
bevorzugt in einem Bereich von -30 C bis 200*^0, ganz besonders bevorzugt von 5 ''C bis 
25X. 

Das Kontaktmedium wird bevorzugt auf die WaIze aufgetragen werden. Dabei kann eine 
5 zweite WaIze, welche das Kontaktmedium aufnimmt. zum kohtinuierlichen Benetzen der 
Beschichtungswaize venwendet werden. Es ist aber auch magllch, daft es berOhrungslos 
aufgebracht wird, zum Beispiel durch AufsprOhen. 

FQr die Variante des Herstellverfalnrens, indem die WaIze gleichzeitig zur Verwendung 
10 Z.B. mit Elektronenstralnlen eingesetzt wird, wird geweiinlich eine geerdete l\/letallwalze, 
die die auftreffenden Elektronen und die dabei entstehende Rontgenstralilung absorbiert 
eingesetzt. 

Zur Verhinderung der Korrosion Ist die WaIze gewohnlicli mit einer Schutzschicht tiber- 
15 zogen. Diese wird bevorzugt so ausgewShlt, da& sle von dem Kontaktmedium gut 
benetzt wind. Im allgemeinen ist die Oberfiache leitfahig. Es kann aber aucli gQnstiger 
sein, sie mit einer oder mehreren Schichten aus isolierendem Oder halbleitendem Mate- 
rial zu beschichten. 

20 FQr den Fail einer FIQssigkeit als Kontaktmedium kann man in liervon-agender Weise 
vorgelnen, wenn eine zweite WaIze, vorteiiiiaft mit einer benetzbaren oder saugfShigen 
Oberfiache, durch ein Bad mit dem Kontaktmedium lauft. dabei mit dem Kontaktmedium 
benetzt oder getrSnkt wird und durch Beruhrung mit der WaIze einen Film dieses Kon- 
^11^ taktmediums auftr§gt bzw. aufstreicht. 

> 

In einer bevorzugten Vorgehensweise wird die Haftl<lebemasse direlct auf der mit dem 
Kontalctmedium versehenden WaIze beschiciitet und vemetzt. HierfQr kSnnen wiederum 
die beschriebenen Methoden und Aniagen zur UV-Vemetzung und ES-Vemetzung ein- 
gesetzt werden. Nach der Vemetzung wird dann die Haftklebemasse auf das geprimerte 
30 Tragemiaterial Qbertragen. Es kOnnen die bereits zitierten gerpimerten Tragermaterialien 
eingesetzt werden . 

Die Auspragung der Orlentierung innerlialb der Haftklebemassen ist vom Beschichtungs- 
verfahren abhangig. Die Orientieaing kann z.B. durch die DQsen- und Beschichtungs- 
35 temperatur sowie durch das ly/lolekulangewicht des Polymers gesteuert werden. 
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Der Grad der Orientieaing ist durch die DQsenspaltbreite frei einstellbar. Je dicker der 
Haftklebemassenfilm Ist. der aus der BeschichtungsdQse herausgedriickt wird, desto 
starker kann die Klebemasse auf einen dunneren Haftklebemassenfilm auf dem Trager- 
material gereckt werden. Dieser Reckungsvorgang kann neben der frei einstellbaren 
5 DQsenbreite auch durch die Bahngeschwindigkeit des abnehmenden Tragemiaterials 
frei eingestelit werden. 

Die Messung der Orientierung der Haftklebemasse kann weiterhin mit einem Polarimeter, 
mit Infrarot-Dichroismus oder mit Rontgenstreuung erfolgen. Es ist bekannt, dali die Ori- 
entierung in Acrylathaftklebemassen im unvemetzten Zustand in vielen Fallen lediglich 
einige Tage erhalten bleibt. Das System relaxiert in der Rulie- oder Lagemngszeit und 
verliert seine Vorzugsrichtung. Durch die Vernetzung nach der Beschichtung kann dieser 
Effekt bedeutend verstSrkt werden. Die Relaxierung der orientierten Polymerketten kon- 
vergiert gegen Null, und die orientierten Haftklebemassen kOnnen ohne Veriust ihrer Vor- 
zugsrichtung Qber einen sehr groBen Zeltraum gelagert werden. 

In einer bevorzugten Methode wird das MaB der Orientierung durch die Messung des 
RQckschrumpfes im freien Film (s. Test B) ermittelt. 

Neben den beschriebenen Verfahren kann die Orientierung auch nach der Beschichtung 
erzeugt werden. Hier wird dann bevorzugt ein dehnbares geprimertes Tragermaterial 
eingesetzt. wobei dann die Haftklebemasse bei Ausdehnung mit gereckt wird. Fur diesen 
Fall lessen sich auch konventionell aus Losung oder Wasser beschichtete Haftklebe- 
massen einsetzen. In einer bevorzugten Vorgehensweise wird dann diese gereckte Haft- 
klebemasse wiederum mit actinischer Strahlung vemetzt. 

Produktaufbauten 

Figur 1 zeigt mehrere im Rahmen der Erfindung mogliche Produktaufbauten: 
30 

a) Einseitiger Produktaufbau 

Die ertinderischen antistatischen HaftklebebSnder bestehen aus einer Tragerfolien- 
schicht (a) einer elektrisch leitfShigen Primerschicht (b) und der Haftklebemassenschicht 
35 (c) ). Die Schichtdicke der Haftklebemasse betrSgt zwischen 5 ym und 1 mm, bevorzugt 
zwischen 25 und 200 |jm. Zur Venwendung als Haftklebebandrolle kann in einer bevor- 
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zugten Auslegung die Haftklebemasse mit einem Trennpapier/folie abgedeckt werden. In 
einer weiteren bevorzugten Auslegung wird die in Figur 1 nach unten gerichtete Seite 
des TrSgmaterials mit einer Releaseschicht versehen. In einer bevorzugten Auslegung 
werden Sllikonbasierende oder fluorierte Poiymere als Releasematerial eingesetzt. 

b^ doppelseitiqer Aufbau 

Die erfinderischen antistatischen Haftklebebander bestehen aus einer TrSgerfoiien- 
schicht (a) einer elektrisch leitfShigen Primerscliicht (b) und zwei Haftklebemassen- 
schichten (c) sowie (d) (Fig. 2). Die Schichtdicke der Haftklebemassen (c) und (d) 
betragt zwischen 5 jjm und 1 mm, bevorzugt zwischen 25 und 200 |jm. In einer sehr 
bevorzugten Auslegung sind (c) und (d) identisch. Zur Verwendung als Haftklebeband- 
rolle wird in einer sehr bevorzugten Auslegung das Haftklebeband mit einem(r) Trenn- 
papier/folie eingedeckt. 

doppelseitiqer Aufbau 

Die erfinderischen antistatischen Haftklebebander bestehen aus einer Tragerfolien- 
schicht (a) zwei elektrisch leitfahigen Primerschichten (b) und (b*) und zwei Haftklebe- 
massenschichten (c) sowie (d) (Fig. 3). In einer sehr bevorzugten Auslegung sind (b) 
und (b') identisch. Die Schichtdicke der Haftklebemassen (c) und (d) betragt zwischen 5 
pm und 1 mm, bevorzugt zwischen 25 und 200 |jm. In einer sehr bevorzugten Auslegung 
sind (c) und (d) identisch. Zur VenA/endung als Haftklebebandrolle wird in einer sehr 
bevorzugten Auslegung das Haftklebeband mit einem(r) Trennpapier/folie eingedeckt. 

Experimente 

Die Erfindung wird im folgenden durch Experimente beispielhaft erlSuterl. 

Folgende Testmethoden wurden angewendet. 

GelBgnreMfinschr^^^ 

Die . Bestimmung des mrttleren Molekulargewichtes Mw und der Polydisperisitat PD 
erfolgte Qber die Gelpemieationschromatographie. Als Eluent wurde THF mit 0.1 Vol.-% 
TrifluoressigsSure eingesetzt. Die Messung erfolgte bei 25 ''C. Als VorsSule wurde PSS- 
SDV. 5 jj, 10^ A, ID 8,0 mm x 50 mm venA/endet. Zur Auftrennung wurden die Saulen 



20 

PSS-SDV, 5 m, 10' sowie 10^ und 10^ mit jeweils ID 8,0 mm x 300 mm eingesetzt. Die 
Probenkonzentratlon betaig 4 g/1, die DurchfiuBmenge 1,0 ml pro Minute. Es wurde 
gegen PMMA-Standards gemessen. 

5 MessunflLjdes RQcksc^^^ 

Parallel zur Beschichtungsrichtung des Hotmelts wurden Streifen von mindestens 30 mm 
Brelte und 20 cm Lange geschnitten. Bei Masseauftragen bei 100 g/m* wurden je 4 
Streifen Obereinander laminiert, bei 50 g/m* 8 Streifen Qbereinander laminiert, um ver- 
gleichbare Schiclitdicken zu erhalten. Der derart erhaltene KSrper wurde dann auf exakt 
10 20 mm Brelte geschnitten und an den jeweiligen Enden in einem Abstand von 15 cm mit 
Papieretreifen Qberklebt. Der auf diese Weise prSparierte PrQfkOrper wurde dann bei RT 

• vertlkal aufgehSngt und die Anderung der LSnge Ober die Zert verfolgt, bis keine weitere 
Schrumpfung der Probe mehrfestgestellt werden konnte. Die um den Endwert reduzierle 
Ausgangsiange wurde dann bezogen auf die Ausgangiange als RQckschrumpf in Prozent 
15 angegeben. 

FQr die Messung der Orientieaing nach ISngerer Zert wurden die bescliichteten und ori- 
entlerten Haflklebemassen Qber einen langeren Zeitraum als Lappenmuster gelagert und 
anschlie&end analysiert. 

20 MtlsMlscM-Eigeni^^^^^ 

Ein 13 mm breiter Haftklebebandstreifen wird mit 50 m/min von der Haftklebebandrolle 
abgerollt. Dieser Haftklebebandstreifen wird auf 1 cm an einen gerade nach unten han- 
genden 30 cm langen, 3 cm brelten und 16 pm dicken, nicht geladenen PET-Folienstrei- 

• fen am nach unten ausgerichteten Ende herangefQhrt. Der Test wird bestanden, wenn 
der nach unten hangende Folienstreifen nicht vom Haftklebeband angezogen wird und 
am Haftklebeband festklebt. 

Herstelluno der Proben 

30 

Potoer.1 

Ein fQr radikalische Polymerisatlonen konventibneller 200 L-Reaktor wurde mit 2400 g 
Acrylamid, 64 kg 2-Ethylhexylacrylat, 6,4 kg N-lsopropylacrylamid und 53,3 kg Ace- 
ton/lsopropanol (95:5) befOllt. Nach 45 Minuten Durchleiten mit Stickstoffgas unter RQh- 
35 ren wurde der Reaktor auf 58 "C hochgeheizt und 40 g 2,2'-Azoisobuttersaurenitril (AIBN) 
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hinzugegeben. AnschlieBend wurde das Suliere Heizbad auf 75 ""C erwarmt und die 
Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefQhrt. Nach 1 h Reaktionszeit 
wurde wiederum 40 g AIBN hinzugegeben. Nach 5 h und 10 h wurde mit jeweils 15 kg 
Aceton/lsopropanol (95:5) verdQnnt. Nach 6 und 8 h wurden jeweils 100 g Dlcyclohexyl- 
5 peroxydicarbonat (Perkadox 16®, Fa. Akzo Nobel) gelost in jeweils 800 g Aceton hinzu- 
gegeben. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszeit abgebrochen und auf Raumtem- 
peratur abgekQhIt. Die Bestimmung des i\^olekulargewichtes nach Test A ergab ein Mw = 
754.000 g/mol bei einer Polydispersitat Mw/IVIn = 5,3. 

10 Ppjymer.2 

Ein for radikalische Polymerisationen konventioneller 200 L-Reaktor wurde mit 1200 g 

• Acrylamid, 74 kg 2-Ethylhexylacrylat, 4,8 kg N-lsopropylacrylamid und 53.3 kg Ace- 
ton/lsopropanol (95:5) befQIIt. Nach 45 Minuten Durchleiten mit Stickstoffgas unter RQh- 
ren wurde der Reaktor auf 58 °C hochgeheizt und 40 g 2.2 -Azoisobutters^urenitril (AIBN) 
15 hinzugegeben. AnschlieBend wurde das SuBere Heizbad auf 75 X enA/§rmt und die 
Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefQhrt. Nach 1 h Reaktionszeit 
wurde wiedemm 40 g AIBN hinzugegeben. Nach 5 h und 10 h wurde mit jeweils 15 kg 
Aceton/lsopropanol (95:5) verdunnt. Nach 6 und 8 h wurden jeweils 100 g Dicyclohexyl- 
peroxydicarbonat (Perkadox 16®, Fa. Akzo Nobel) gelost in jeweils 800 g Aceton hinzu- 
20 gegeben. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszeit abgebrochen und auf Raumtem- 
peratur abgekuhit 

Die Bestimmung des Molekulargewichtes nach Test A ergab ein Mw = 812.000 g/mol bei 
_ einer Polydispersitat Mw/I^n = 5,8. 

\) Musterherstelluna zur Bestimmung des RQckschrumpfes 

Die Haftklebemassen in Losung wurden an einem Bersdorff Aufkonzentrationsextruder 
mit einem Durchsatz von ca. 40 kg/h bei einer Temperatur von ca. 115 X aufkonzent- 
riert. Der Restlosemittelanteil belief sich nach der Aufkonzentration auf kleiner 0,5 Gew.- 
%. Dann wurde durch eine Bugel-ExtrusionsdQse mit einem DQsenspalt von 300 [im und 
30 einer Beschichtungsbreite von 33 cm bei einer bestimmten Beschichtungstemperatur 
(Massetemperatur) mit einer Bahngeschwindigkeit von 10 m/min auf eine mit 1,5 g/m^ 
Silikonbeschichtete (Polydimethylsiloxan) 12 pm PET-Folie beschichtet Bei einem Mas- 
seauftrag von 50 g/m^ (ca. 50 pm dicke Haftklebeschicht) wurde ein Reckverhaltnis von 
6:1 eingestellt. 
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Die silikonisierte PET-Folle wird Qber eine auf 5 ^'C abgekQhIte und mitrotierende Stahl- 
walze gefuhrt. Beim Auflagepunkt des Haftklebefilms auf die PET-Folie wird somit der 
Haftklebemassenfilm sofort heruntergekuhlt. 

Im In-line Verfaliren wird darin nach einer Baiinstrecke von ca. 5 m das Haflklebeband 
5 mlt Eleklronenstrahlen vemetzt. 

FQr die Elektronenbestrahlung erfolgte die Vemetzung mit einerti Gerat der Fa. Electron 
Crosslinking AS, Halnnstad. Schweden. Das beschichtete Haflklebeband wurde dabei 
Qber eine standardmSBig vorliandene KQIiIwaIze unter dem Lenard-Fenster des 
Bescfileunigers hindurch gefQhrt. Dabei wurde in der Bestrahlungszone der Luflsauerstoff 
10 durch Spulen mit reinem Stickstoff verdrSngt. Die Bahngeschwindigkeit betrug jeweils 10 
m/min. Es wurde mit einer Beschleunigungsspannung von 200 kV durchstrahlt. 

• Zur Bestimmung des RQckschrumpfes und daher zur Emiittlung des MaBes der Orientie- 
rung wurde der Test B durchgefulirt. 

15 Herstellung der aeprimerten 12 urn dicken Traaerfoiief PET-Folie) 

Zu 100 g Polybutylacrylatdispersion (PLEX 4124 D, Fa. Rohm, Feststoffgehalt = 59%) 
werden 20 g 3,4-Ethylendioxytliiophen (Bayer AG) und 1.5 g Eisen-(lll)-p-toluolsulfonat 
hinzugegeben. 

20 Die Mischung wurde Qber einen Streichbalken auf ein 12 \im dicke PET-Folie beschich- 
tet, 1 h bei Raumtemperatur und anschlieUend 1 h bei 60**C getrocknet. Nach dem 
Trocknen betrug die Schtchtdicke des Primers ca. 1.5 |jm. Fur doppelseitige Haftklebe- 
bSnder wurde die PET-Folie auch doppelseitig mit dem identischen Primer und gleicher 
^1^^ Schichtdicke beschichtet. 

Herstellung der Haftklebebander 

ii^ Herstellung der orientierten HaftklebebSnder 

30 Es wurde analog zu i) vorgegangen. Als TrSgemiaterial wurde eine zuvor geprimerte 12 
|jm dicke PET-Folie eingesetzt. Alle Prozessparameter (Bahngeschwindigkeit, 
Beschichtungstemperatur, Reckverhaltnis, Polyacrylathaftklebemasse, Vemetzungs- 
dosis) wurden konstant gehalten. Zur Herstellung der Haftklebebander wurde diese PET- 
Folie beschichtet, vemetzt und dann die Haftklebeseite mit einem Trennpapier (120 \^rr\ 

35 polyolefinisch (PE) beschichtetes Papier, beidseitig silikonislert. 1,4 g/m^ Polydimethyl- 
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siloxan, Fa. Loparex oder 100 pm Glassin-Trennpapier, einseitig silikonisiert, abgedeckt. 
Im zweiten Schritt wurde auf die andere PET Folienseite die aus i) bereits vemetzte Haft- 
klebemasse zukasciiiert, wobei uber eine Waize die Haftklebemasse angedrQckt wurde 
und anschlieBend die silikonisierte PET-Folie delaminiert wurde. Das doppelseitige Haft- 
5 klebeband wird zum Schluss aufgerollt. 

Der zweite Arbeitsschritt entfiel bei der Herstellung der nur einseitig klebenden l\/luster. 
FQr doppelseitige Haftklebebander warden doppelseitig geprimerte PET-Folien einge- 
setzt, fOr einseitige nur einseitige geprimerte PET-Folien. wobei dann die Haftklebemasse 
auf die geprimerte Seite laminiert wurde. 

10 

iii) Herstellung der nicht orientierten Haftklebebander 

• Die Haftklebemassen in L5sung wurden auf ein silikonisiertes Trennpapier (120 pm poly- 
olefmisch (PE) beschichtetes Papier, beidseitig silikonisiert, 1,4 g/m^ Polydimethylsiloxan, 
Fa. Loparex oder 100 jjm Glassin-Trennpapier, einseitig silikonisiert, beschicfitet (Auf- 
1 5 tragsverfahren: Streichbalken). In einem Trockenkanal wurde das LSsemlttel Qber meh- 
rere Temperaturzonen entfemt, wobei in der ersten Zone mit 50 **C, dann mit 80 **C, und 
In den letzten drel Heizzonen mit 100 X erhitzt wurde. Die Baiingeschwindigkeit betrug 
10 m/min. Nach der themriischen Entfernung der Losungsmittel wurde die 12 pm dicke 
PET Folie zukaschiert. In einem zweiten Schritt wurde auf die PET Folie dieses Verbun- 
20 des wiederum gelfiste Haftklebemasse beschichtet. Das Losungsmittel wurde themiiscin 
entfemt. Das doppelseitige Haftklebeband wird zum Schluss aufgerollt. 
Der zweite Arbeitsschritt entfiel bei der Herstellung der nur einseitig klebenden Muster. 
Fur doppelseitige Haftklebebander wurden doppelseitig geprimerte PET-Folien einge- 

• setzt, fur einseitige nur einseitige geprimerte PET-Folien, wobei dann die Haftklebemasse 
auf die geprimerte Seite laminiert wurde. 

Haftklebeband f1) * 

Polymer 1 wird nach i) aufkonzentriert und nach ii) wird 2 x 100 g/m^ auf eine 12 pm 
30 dicke PET-Folie beschichtet. Die Beschichtungstemperatur betrug 150*^0, Es wurde mit 
30 kGy ES-Dosis vemetzt. 



Haftklebeband (2) 

Polymer 1 wird in Losung mit 2 Gew.-% Genomer 4212® (Polyurethandiacrylat der Fa. 
35 Rahn) und mit 30 Gew.-% DT 110 (Terpen-Phenolharz der Fa. DRT) abgemischt. 
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AnschlieBend wfrd nach i) aufkonzentriert und nach ii) wird 2 x 100 g/m' auf eine 12 pm 
dicke beidseitig geprimerte PET-Folle beschichtet. Die Beschichtungstemperatur betrug 
ISO'C. Es wurde mit 70 kGy ES-Dosis vemetzt. 

Haftklebeband (3) 

Polymer 2 wird in LOsung mit 2 Gew.-% Genomer 4212* (Polyuretliandiacrylat der Fa. 
Rahn), mit 30 Gew.-% Novares TK 90* (C5-C9 Kolilenwasserstoffliarz der Fa. VFT RQtt- 
gers) und 8 Gew.-% Reofos 65® (Oiigopliospliat der Fa. Great Lake Cliemicals) abge- 
misclit. Ansciiiiedend wird nach i) aufkonzentriert und nacii ii) mit 2 x 50 g/m' auf eine 12 
pm dicke beidseitig geprimerte PET-Folie beschichtet. Die Beschichtungstemperatur 
betrug 120''C. Es wurde mit 60 kGy ES-Dosis vemetzt. 

Haftklebeband (4) 

Polymer 1 wird aus Losung nach iii) mit 2 x 100 g/m^ auf eine 12 pm dicke beidseitig 
geprimerte PET-Folie beschichtet. Die Trocknungstemperatur betrug maximal lOCC. Es 
wurde mit 30 kGy ES-Dosis vemetzL 

Haftklebeband (5) 

Polymer 1 wird aus Losung nach iii) mit 100 g/m^ auf eine 12 ijm dicke einseitig geprl- 
20 merte PET-Folie beschichtet. Die Trocknungstemperatur betrug maximal lOCC. Es 
wurde mit 30 kGy ES-Dosis vemetzt. 

• Haftklebeband (6) 
Polymer 1 wird aus L5sung nach iii) mit 100 g/m^ auf eine 12 dicke PET-Folie 
beschichtet. Die Trocknungstemperatur betrug maximal 100°C. Es wurde mit 30 kGy ES- 
Dosis vemetzt. 



Resultate 

30 In einem ersten Schritt wurden 2 Poiymere mit einem mittleren Molekulargewicht Mw von 
ca. 800.000 g/mol hergestellt. Mit diesen Haftklebemassen wurden die HaftklebebSnder 1 
bis 5 hergestellt. Es wurden einseitige und doppelseitige HaftklebebSnder untersucht, 
wobei als Tragermaterial eine mit 3,4-Polyethylendioxythiophen geprimerte 12 pm dicke 
PET-Folie eingesetzt wurde. Als Referenzmaterial wurde Haftklebeband 6 ohne elekt- 
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risch leitfahigen Primer hergestellt. Urn den Effekt der Antistatik zu eruieren, wurden 
diese HaftklebebSnder intensiv untersucht. 

In elner ersten Untersuchung wurde der Grad der Orientierung der einzelnen Haftklebe- 
5 massen ermittelt. Daher wurde im folgenden nach Testmethode B der RQckschrumpf im 
freien Film bestimmt. Die gemessenen Werte sind in Tabelle 1 zusammengefasst. 



Tabelle 1 . Obersicht ermittelte RQckschmmpfwerte im freien Film (Test B). 



. BeisDiel 


RUckschrumof Im freien Film (Test B) 


1 


66% 


2 


62% 


3 


56% 


4 


0% 


5 


0 % 


6 


0% 



10 Die aus der Schmeize beschictiteten Haftklebemassen weisen alle einen RQckschrumpf 
auf. Dagegen besitzen die aus Ldsung beschlcliteten Haftklebemassen keinen 
RQckschrumpf und somit kelne Orientierung. 

Um das antistatlsche Verhalten zu beurteilen, wurde der Test C durchgefQhrl. Die Ergeb- 
1 5 nisse sind in der folgenden Tabelle 2 zusammengefasst 



Tabelle 2: Obersicht Untersuchung der Antistatik (Test C). 



Beispie! 


Antistatik (Test C) 


1 


bestanden 


2 


bestanden 


3 


bestanden 


4 


bestanden 


5 


bestanden 


6 


nicht bestanden 



Aus den Messungen geht hervor, dass die mit dem elektrisch leitfahigen Primer ausge- 
20 statteten HaftklebebSnder alle den Antistatik-Test bestehen. Nur das Referenzmuster 6 
besteht diesen Test nicht. Weiterhin kSnnen durch den erfindungsgemaBen Aufbau 
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sowohl einseitig als auch doppelseitige HaftklebebSnder mit antistatischen Eigenschaften 
versehen warden. Zudem warden die guten antistatischen Eigenscliaften nicht durch die 
Hafll^lebemassenzusammensetzung beeinfiuBt. Es wurden zwei unterschiediiclie Poly- 
mere erprobt sowie unterscliiedliche Harzabmischungen vorgenommen. Weiterhin lassen 
5 sich die Beispiele 1- 3 hervorragend als antistatisclie Stanzlinge einsetzen. 
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PatentansprOche 

1. Antistatisches Haftklebeband mit mehrschichtigem Aufbau aus einer Trager- 
schicht und wenigstens einer Hattklebeschicht, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Haftklebeband wenigstens eine zusatzliche elektrlsch leitfahige Schiclit zwischen 
der Tragerschicht und einer HafUdebeschiclit aufwelst. 

2. Antistatisches Haftklebeband nacli Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
elektrisch leitfahige Schicht elektrisch leitfahige Partikel enthalt, vorzugsweise aus 
Metall, elektrisch dotierten Materialien oder elektrisch leitfahigen Polymeren. 

3. Antistatisches Haftklebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
elektrisch leitfahige Schicht elektrisch leitfahige Materialien, vorzugsweise elekt- 
risch dotierte Materialien, elektrisch leitfahige Polymere oder elektrisch leitfahige 
organische Saize in einer Menge von vorzugsweise 5 bis 60, weiter vorzugsweise 
10 bis 50 Gew.-% enthait. 

4. Antistatisches Haftklebeband nach einem der AnsprQche 1 bis 3. dadurch 
gekennzeichnet, dass die elektrisch leitfahige Schicht elektrisch leitfahige konju- 
gierte Polymere, insbesondere 3,4-PEDT enthait. 

5. Antistatisches Haftklebeband nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Haftklebeschicht eine Polyacrylat-Haftklebemasse ent- 
hait, vorzugsweise auf Methacrylatbasis. 

6. Antistatisches Haftklebeband nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Haftklebeschicht einen Ruckschrumpf aufweist. 

7. Antistatisches Haftklebeband nach einem der AnsprQche 1 bis 6, gekennzeichnet 
durch folgenden mehrschichtigen Aufbau: 
Haftklebeschicht/Tragerschicht/Haftklebeschicht. 
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Antistatisches Haftklebeband nach einem der AnsprQche 1 bis 6, gekennzeichnet 
durch folgenden mehrschichtigen Aufbau: 

Haftklebeschicht/elektrisch leitfahige Schicht/Tragerschicht/elektrisch leitfahige 
Schicht/Haftklebeschicht. 

Antistatisches Haftklebeband nach einem der AnsprQche 1 bis 6. gekennzeichnet 
durch folgenden mehrschichtigen Aufbau: 

Haftklebeschicht/elektrisch leitfahige Schicht/T ragerschicht/Haftklebeschicht. 

VenA/endung des antistatischen Haftklebebandes nach einem der AnsprQche 1 bis 
9 zur Herstellung von Stanzlingen. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein- oder doppelseitige antistatische Haftklebebander, die aus^ 
einem Tragermaterial mit einem elektrisch leitfahigen Primer und einer Haftklebemassen- 
5 schicht bestehen, aus einem Tragemiaterial, einem elektrisch leitfahigen Primer und zwei 
Haftklebemassenschichten bestehen oder aus einem Tragermaterial zwei elektrisch leit- 
fahigen Primern und zwei Haftklebeschichten bestehen. Die elektrisch leitfahige Schicht 
kann elektrisch leitfahige Partikel enthalten, vorzugsweise aus Metall, elektrisch dotierten 
Materialien oder elektrisch leitfahigen Polymeren. 




1/1 




Fig. 3 



